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@ Fertigungssystem fur Halbleitersubstrate 

Bei einem Fertigungssystem fur scheibenformige Sub- 
strate insbesondere Wafer, Glasmasken, Keramiktrager, mit 
einzelnen Prozefcstationen (10, 10') fur die Behandlung und/ 
oder Bearbeitung der einzelnen Substrate unter Reinumge- 
bung und Transportvorrichtungen zum Transport der Sub- 
strate zwischen den einzelnen ProzeBstationen (10, 1 0'), wird 
zur platzsparenden Anordnung ohne besondere hochreine 
Raume vorgeschlagen, daS sie aus mehreren austauschba- 
ren Transportmodulen (2, 2) und Prozefcmodulen (4) zusam- 
mengesetzt ist, daR jeder Prozefcmodu) (4) eine oder mehre- 
re Prozefcstationen (10, 10') und mindestens eine oder meh- 
rere Ablagen (11, IV, 11", 11 "', 1 1 "") und jeweils mindestens. 
ein Handhabungsgerat (9, 9i bis 9 4 ) aufweist, durch das die 
Substrate von ProzeSstation (10, 10 r ) zu ProzeSstation (10, 
10 r ) ggf. iiber eine oder mehrere Ablagen (11) auch von Mo- 
dul (4, 5) zu Modul (4, 5) transportierbar sind und dafc die ein- 
zelnen austauschbaren Module (2, 4, 5, 6, 17) abgekapselt 
sind und daft Versorgungsleitungen und Kanale und Entsor- 
gungskanale der benachbarten Module (4, 5, 6, 17) miteinan- 
der verbunden sind, insbesondere fur die Zufuhrung der Rei- 
natmosphare. 
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Die Erfindung betrifft ein Fertigungssystem fur schei- 
benformige Substrate insbesondere Wafer, Glasmas- 
ken, Keramiktrager, mit einzelnen ProzeBstationen fur 5 
die Behandlung und/oder Bearbeitung der einzelnen 
Substrate unter Reinumgebung und Trans, ortvorrich- 
tung zum Transport der Substrate zwischen den einzel- 
nen ProzeBstationen. 

Oblicherweise sind solche Fertigungssysteme in be- 10 
sonderen Raumen unter Reinstumgebung unterge- 
bracht Nachdem die Strukturen in der Mikroelektronik 
immer feiner werden, ist der Aufwand fur die Erhaltung 
der Reinumgebung besonders hoch, so daB das Betreten 
der Raume durch Personen schon Probleme bringt . 15 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,,ein Ferti- 
gungssystem so auszubilden, daB eine vollkommene Ab- 
schottung- gegen die eventuell erforderlichen Bedie- 
nungspersonen moglich ist und der Aufwand fur die 
Aufrechterhaltung der Reinumgebung moglichst redu- 20 
ziert wird und eventuell auftretende Verunreinigungen 
in einer ProzeBstation nicht ohne weiteres die Reinheit 
in den anderen ProzeBstationen gef ahrden konnea 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, 
daB das Fertigungssystem aus mehreren auswechselba- 25 
ren Transportmodulen und ProzeBmodulen zusammen- 
gesetzt ist und daB jeder ProzeBmodul eine oder mehre- 
re ProzeBstationen und mindestens eine oder mehrere 
Ablagen und jeweils mindestens ein Handhabungsgerat 
aufweist, durch das die Substrate von ProzeBstation zu 30 
ProzeBstation ggf. uber eine oder mehrere Ablagen 
auch von Modul zu Modul transportierbar sind, daB die 
einzelnen austauschbaren Module abgekapselt sein 
konnen und daB Versorgungsleitungen und Kanale und 
Entsorgunskanaie der benachbarten Module rniteinan- 35 
der verbunden sind, insbesondere fur die Medienver- 
und -entsorgung. 

Jeder ProzeBmodul ist mit einem festen Stationsra- 
ster versehen, die austauschbar fur ProzeBstationen 
und/oder Ablagen vorbereitet sind, und damit variable 40 
Bestiickungen ermoglichen. 

Durch den modulen Aufbau konnen Fertigungssyste- 
me und' die Bestuckung der Module ganz nach Bedarf 
zusammengestellt werden. Besonders vorteilhaft ist, dafl 
die einzelnen Module leicht austauschbar sind, so daB, 45 
wenn Reparaturen .erforderlich sind, das schadhafte 
Modul insgesamt ausgetauscht werden kann. Das Ferti- 
gungssystem kann so bereits nach kurzer Unterbre- 
chung weiterarbeiten. Hierdurch wird die Produktivitat 
wesentlich erhoht Die Luft bzw. -Gasvolumen in den 50 
einzelnen Modulen sind relativ klein, so daB bei der 
Reinsduftaufbereitung nur geringe Yolumen aufberei- 
tet werden mussen, so daB der Gesamtaufwand gegen- 
uber der Reinhaltung von ganzen Raumen wesentlich 
vermindert wird. . 55 

LTm einzelne AusschuBwafer nicht durch das gesamte 
Fertigungssystem s :hleusen zu mussen, ist in besonders 
vorteilhaftar Weise mindestens eine Ablage des Moduls 
so angeordhet, daB sie von alien Handhabungsgeraten 
des Moduls bedienbar ist Hierdurch konnen einzelne 60 
ProzeBstationen ggf. umgangen werden und esist auch 
eine Ruckschleusung oder Aussonderung moglich. Be- 
sonders vorteilhaft konnen durch jedes Handhabungs- 
gerat eines Moduls drei ProzeBstationen oder Ablagen 
erreichbarsein. . 65 

Ein besonders vielseitiger Einsatz wird ermoglicht, 
wenn im Modul vier Handhabungsgerate vorgesehen 
sind und mindestens eine zentral dazwischen liegende 



Ablage, die von alien vier Handhabungsgeraten erreich- 
bar ist Zum Weitertransport der Substrate zwischen 
den einzelnen Modulen konnen zusatzlich auf einer An- 
schluBseite jedes Moduls zwei Ablagen vorgesehen 
sein, die uber mindestens ein Handhabungsgerat des 
Nachbarmoduls bedienbar sind. 

Bei einem Endmodul konnen zusatzlich auf einer der 
AnschluBseite gegenuberliegenden AbschluBseite zwei 
weitere Ablagen oder Stationen fur Hilfsprozesse vor- 
gesehen sein, so daB die Substrate kontinuierlich in den 
miteinander verbundenen Modulen in einem Kreislauf 
weitergereicht und auch zwischengelagert werden kon- 
nen. 

Ein besonders vielseitiger Einsatz 1st dadurch mog- 
lich, daB jeweils 4 Handhabungsgerate, 3 Ablagen und 
zwei. ProzeBstationen in einem Standardmodul vorgese- 
hen sind Als Eingangsmodul konnen die Substrate so- 
wohl von Hand als auch automatisch uber Kassetten 
eingegeben und die fertigen Substrate wieder in Kasset- 
ten eingelagert und abtransportiert werden. 

Die Gefahr von Verunreinigungen kann wesentlich 
dadurch vermindert werden, daB die Handhabungsgera- 
te, die Ablagen und die ProzeBstationen auf einem hori- 
zontalen Gitter vorgesehen sind, daB f erner die Arbeits- 
mittel Antriebe, Steuerungen, Entsorgungskanale und 
Leitungen unterhalb dieses Gitters vorgesehen sind und 
die Zufuhrung der Reinatmosphare ggf. mit Ventilato- 
ren und Filtern im Abstand uber dem Gitter und den 
Handhabungsgeraten, Ablagen und ProzeBstationen 
angeordnet ist, wobei dann die Reinatmosphare mit 
eventuellen Verunreinigungen das Gitter von oben nach 
unten durchstromt, so daB eventuelle Abtriebe der be- 
wegten Teile nach unten weggefiihrt werden und nicht 
uber das Gitter gelangen konnen. 

Die Module konnen wesentlich kleiner ausgewechselt 
werden, wenn sie mindestens teiiweise vollstandig unab- 
hangige Steuerungen fur die ProzeBstationen und der 
zugehorigen Handhabungsgerate aufweisen. Zusatzlich 
kann auch noch die Reinatmospharenumwalzung unab- 
hangig gesteuert werden, um so eine Mikroklimatisie- 
rung mit geringstem Aufwand zu realisieren und auf- 
rechtzuerhalten. 

Vorteilhafterweise konnen . die Module kanalab- 
schnittartig aufgebaut sein, wobei obenliegend die Ver- 
sorgungsleitungen und Kanale, untenliegend die Entsor- 
gungsleitungen und Kanale und dazwischen uber dem 
Gitter die Handhabungsgerate und ProzeBstationen fur 
die Substrate angeordnet sind, wobei die Bereiche uber 
Seitenwande seitlich abgeschlossen sind. Zusatzlich 
konnen stirnseitige Zwischenwande mit ggf. abschlieB- 
oaren Durchreicheoffnungen fur die Handhabungsgera- 
te zum Weitertransport der Substrate zwischen den ein- 
zelnen Modulen vorgesehen sein. Durch die praktisch 
verschlieBbaren Zwischenwande kann ein Modulaus- 
tausch besonders einfach und zeitsparend bei wesentli- 
cher Herabsetzung der Gefahr des. einschleusens von 
Schrnuti teilchen durchgef uhrt weraen. 

Die Ablagen selbst und die Greifer der Haiidha- 
bungsgerate konnen als Puffer dienen, so daB die einzel- 
nen ProzeBstationen nicht im Takt miteinander arbeiten 
mussen. Zusatzlich konnen eine oder mehrere Ablagen 
als Kassettenstationen ausgebildet sein, zum Ein- und/ 
oder Ausschleusen der Substrate und auch ggf. zur Zwi- 
schenlagerung, wenn dies fur bestimmte Bearbeitungs- 
prozesse erforderlich sein sollte. 

Zur Erweiterung des Fertigungssystems konnen auch 
mehrere ProzeBmodule uber Transportmodule mitein- 
ander vernetzt sein, so daB eine vielfaltige Gestaltung 
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des Fertigungssystems mit einzelnen ggf. angepaBten 
Modulen moglich ist, wobei auch einzelne Module als 
Kontrollstationen ausgebildet sein konnen, entweder 
zur vollautomatischen Kontrolle oder aber auch durch 
visuelle Kontrolle der Substrate, um Fertigungsfehler 
moglichst alsbald entdecken zu konnen und ggf. un- 
brauchbare Substrate aus dem Fertigunsprozefl aus- 
scheiden zu konnen. Es kann hierdurch vermieden wer- 
den, daB AusschuBware den ganzen FertigungsprozeB 
durchlaufen muB, wie dies ublicherweise bei einer ge- 
schlossenen Herstellungskette notwendig ist 

Weitere erfindungsgemaBe Ausbildungen sind den 
Unteranspruchen zu entnehmen und werden mit ihren 
Vorteilen anhand der Zeichnungen in der nachstehen- 
den Beschreibungnaher erlautert Es zeigt 

Fig. 1 eineschematisierteTeildraufsichtauf einenTeil 
eines Fertigungssystems mit Transportmodulen und 
ProzeBmoduIen, 

Fig. 2 eine Schragansicht zweier benachbarter Pro- 
zeBmodule, . 

Fig. 3 eine schematisierte Draufsicht auf ein Stan- 
dardmodul, 

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Draufsicht auf 
ein AbschluBmodul, 



brauchbar herausstellen oder einer besonderen weite- 
ren Behandlung bedurfen. Sie konnen ggf. aus dem Kon- 
trollmodul 5 ausgeschleust werden, wenn dort entspre- 
chende Ausgangsstellen vorgesehen sind. Die Kassetten 
5 3" konnen aber auch als Zwischenlager fur die zu kon- 
trollierenden oder die kontrollierten Substrate dienen. 

Der Aufbau eines ProzeBmoduIs 4 ist in Fig. 2 naher 
dargestellt. Es sind dort zwei ProzeBmodule 4 nebenein- 
ander angeordnet Die Handhabungsgerate 9t bis 94 

io sind auf einem Gitter 12 aus Lochblech angeordnet, 
wobei die eigentlichen Antriebs- und Steuerungsele- 
mente unterhalb des Gitters 12 angeordnet sind Stirn- 
seitig sind die Kassetten 3, 3' durch die Handhabungsge- 
rate 9j und 92 bedienbar. Das Handhabungsgerat 9i 

15 kann die ProzeBstation 10 und die Ablage 11 bedienen, 
wahrend das Handhabungsgerat 92, die Kassette 3', die 
ProzeBstation 10' und ebenfalls die Ablage 11 bedienen 
kann. 

Das Handhabungsgerat 93 kann wiederum die Pro- 
20 zeBstation 10 und die Ablage 11 aber auch die Ablage 
IV des benachbarten ProzeBmoduIs 4 bedienen, ebenso 
wie das Handhabungsgerat 94, die Ablage 11, die Pro- 
zeBstation 10' und die Ablage 11" des benachbarten 
ProzeBmoduIs 4 bedienen kann. Entsprechend konnen 



Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende Anordnung ver- 25 auh die Handhabungsgerate 9i bis 94 des hinteren Pro- 



schiedener Modulgruppen als Teil eines Fertigungssy- 
stems, 

Fig. 6 bis 9 verschiedene Anordnungsmoglichkeiten 
von ProzeBmoduIen und 

Fig. 10 eine schematisierte Anordnung zweier Pro- 
zeBmodule und Komponenten der Medienver- und 
-entsorgung. 

In der folgenden Beschreibung werden fur entspre- 
chende Tdle-der versehiedenen Module die gleichen 
Bezugszeichen verwendet Beim in Fig. 1 teilweise dar- 
gestellten Fertigungssystem werden aus einer Kassette- 
nein- und -ausgabemodul 1 mit SMIF-Stationen V 
(Standard mechanical Interface-Semistandard USA) 
iiber ein Transportmodul 2 Kassetten 3 einem ProzeB- 
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zeBmoduIs 4 die Substrate weiterreichen bzw. iiberneh- 
men, wie dies durch die strichpunktierten Pfeile ange- 
deutet ist 

Mit Abstand iiber den Handhabungsgeraten 9 ist die 
Luftversorgung 7 fur die Zufiihrung und Umwalzung 
der Reinatmosphare mit den erforderlichen Ventilato- 
ren Filtern angeordnet, wahrend unterhalb des Gitters 
12 die Antriebe und Steuerungen fur die Handhabungs- 
gerate 9 in jedem ProzeBmodul 4 fur sich angeordnet 
sind. 

Die Stirnseiten senkrecht zur Transportrichtung sind 
durch Zwischenwande 14 mit Ausnahme von Durchrei- 
cheoffnungen 15 verschlossen, wie dies in Fig. 2 ange- 
deutet ist. Die Durchreicheoffnungen 15 konnen bspw. 



modul 4 zugefuhrt. Neben dem Transportmodul 2 sind 40 uber Schieber 16 zusatzlich noch verschlossen werden, 



zwei ProzeBmodule 4 hintereinander angeordnet, an- 
schlieBend ist ein Kontrollmodul 5 und ein Versorgungs- 
modul 6 angeordnet. 

Vom Versorgungsmodul 6 werden uber einen Me- 
dienbus 7 die einzelnen Module 4, 5 und eventuell auch 
externe Module 8 mit den erforderlichen transportier- 
baren ProzeBmedien versorgt 

Die zu bearbeitenden Substrate werden iiber ein 
Handhabungsgerat 9 der Kassette 3 entnommen und 



wie dies in Fig. 2 strichpunktiert angedeutet ist, um bei 
einem Austausch eines Moduls 4, 5, 6 Fremdkorpern 
oder Stoffen den Zutritt in das. innere des Moduls 4, 5 
oder 6 zu verwehren. 
45 In Fig. 3 ist schematisierte Draufsicht auf einen Pro- 
zeBmodul 4 in Standardausfuhrung dargestellt. Daraus 
ist ersichtlich, daB der Abstand der ProzeBiriodule 10, 
10' und der Ablagen 11, 11', 11" von dem Drehmittel- 
punkt der Handhabungsgerate 9i bis 94 uberall gleich 



einer benachbarten ProzeBstation 10 zugefuhrt Durch 50 ist, so daB durch jedes Handhabungsgerat 9 jeweils drei 



das Handhabungsgerat 9 kann die Kassette 3, die Pro- 
zeBstation 10 und eine Ablage 11 erreicht werden. Ins- 
gesamt sind in den Modulen 4 und 5 jeweils vier Hand- 
habungsgerate 9j bis 94 angeordnet mittels denen die zu 
bearbeitenden Substrate zu den einzelnen ProzeBstatio- 
nen 10, 10' oder Ablagen 11, 11', 11" weitergereicht 
werden konnen. Die ProzeBstationen 10, 10', die Abla- 
gen 11, 11', 11" und auch die Kassetten 3, 3' sind so zu 
den Handhabungsgeraten 9 angeordnet, daB von jedem 



Stationen in Form von ProzeBstationen 10, 10' oder 
Ablagen 11, 11', 11" angefahren und dort Substrate ab- 
geholt oder abgelegt werden konnen. Die Handha- 
bungsgerate 93 und 94 arbeiten dabei mit den Ablagen 
55 11', 11" des benachbarten Moduls 4 oder 5 zusammen. 
In Fig. 4 ist ein AbschluBmodul dargestellt, das weit- 
gehend dem ProzeBmodul 4 der Fig. 4 entspricht nur 
sind oberhalb der Handhabungsgerate 93 und 94 noch 
zusatzlich Ablagen 11'" und ll"" vorhanden, so daB 



Handhabungsgerat 9 drei ProzeBstationen 10, Ablagen eo dort am Ende eines Fertigungssystems eine Umlenkung 



11 oder Kassetten 3 erreichbar sind, wie dies insbeson 
dere aus den Fig. 6 bis 9 ersichtlich ist In den Kassetten 
3' werden die im ProzeBkreisJauf der Module 4 und 5 
fertig bearbeiteten Substrate angesammelt und dann 
uber den Transportmodul 2' zum externen Modul 8 
oder sonst irgendwohin weitertransportiert In den Kas- 
setten 3 und 2* des Kontrollmoduls 5 konnen Substrate 
eingelagert werden, die bei der Kontrolle sich als un- 



65 



des Fertigungsflusses leichter moglich ist und auch fur 
Hilfsprozesse genutzt werden kann. Eine Umkehrung 
ist aber auch ohne diese Ablagen 11'" uhd 11"" moglich, 
da ja die zentrale Ablage 1 1 fur die Handhabungsgerate 
93 und 94 gemeinsam zuganglich ist Das System ist so- 
wohl fur eine senkrechte als auch parallele Anordnung 
der ProzeBmodule 4 gegenuber den Transportmodulen 
2,2' geeignet 
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In Fig. 5 ist entlang der Transportmodule 2, 2' einmal 
in senkrechter Richtung eine Modulgruppe von drei 
ProzeBmodulen angeordnet und eine weitere Gruppe 
von drei ProzeBmodulen ist parallel zum Transportmo- 
dul 2' angeordnet, wobei einmal uber die Kassetten 3 5 
frische Substrate zugefuhrt und uber die Kassetten 3' 
die teilweise oder fertiggestellten Substrate wieder den 
Transportmodulen 2 bzw. 2' zugefuhrt werden zum 
Weitertransport Die Modulgruppen und die Transport- 
module 2, 2' sind in sich dicht abgeschlossen, so daB die 10 
Reinatmosphare oder Reinatmosphare innerhalb der 
Module 2, 4, 5 stets erhalten bleibt Die Aufstellungsrau- 
me fur das Fertigungssystem selbst mussen nicht unbe- 
dingt eine Reinatmosphare aufweisen, zumindest kon- 
nen hier Bedienungspersonen ohne Beeintrachtigungs- 15 
gefahr des Fertigungsprozesses Kontrollen und ggf. 
Eingriff e vornehmen. 

In den Fig. 6 bis 9 sind die verschiedenen moglichen 
Transportwege von Substraten schematisch dargestellt 
Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 61 werden die Sub- 20 
strate von. den Kassetten 3 entnommen und parallel 
durch die Module 4 hindurch zu den Kassetten 3' trans- 
portiert Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 7 erf blgt ein 
Umlauf der Substrate von der Kassette uber die Pro- 
zefimodule 4 ziiruck zur Kassette 3'. 25 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 8 ist nur eine Seite 
der ProzeBmodule 4 bestiickt und der Durchlauf der 
Substrate erfolgt von der Kassette 3 zur Kassette 3'. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 9 werden die Sub- 
strate der Kassette .3 entnommen und praktisch im Zick- 30 
zack-Kurs durch die ProzeBmodule 4 durchgeschleust 
bis zur Kassette 3'. Die Kassetten 3 und 3' konnen uber 
Transportmodule 2, 2' aber auch von Hand zugefuhrt 
bzw. deih Fertigungssystem entnommen werden. In 
Fig. 10 ist in schematischer Weise die Verknupfung ei- 35 
nes Medienmoduls 17 mit zwei ProzeBmodulen 4 darge- 
stellt, wobei der Transport der Medien uber entspre- 
chend miteinander gekoppelte Leitungen und Kanale 
uber den Medienbus 4 erfolgt Zusatzlich kann noch 
eine mobile Vesorgungsstation 18 oder auch mehrere 40 
solche mobile Versorgungsstationen angeschlossen 
werden, um die erf orderliehen Stoffe und Medien zufiih- 
ren und ggf. Abfallprodukte abfuhren zu konnen. Die 
Verbindungen der Leitungen und Kanale erfolgtso, daB 
die einzelnen Module ohne weiteres herausgenommen 45 
und durch andere ersetzt werden konnen, so daB nach 
einer kurzen Produktionsunterbrechung das Ferti- 
gungssystem sofort wieder voll funktionsf ahig ist und in 
die einzelnen Module 2, 4, 5, 6 und 18 kein Schmutz oder 
sonstige Verunreinigungen eintreten aber auch nicht 50 
austreten konnen.. 

Patentanspruche 

1. Fertigungssystem fur scheibenformige Substrate 55 
insbesondere Wafer, Glasmasken, Keramiktrager, 
mit einzelnen ProzeBstationen (10, 10') fur die Be- 
handlung und/oder Bearbeitung der einzelen Sub- 
strate unter Reinumgebung und Transportvorrich- 
tungen zum Transport der Substrate zwischen den 60 
einzelnen ProzeBstationen (10, 10'), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie aus mehreren austauschba- 
ren Transportmodulen (2, 2') und ProzeBmodulen. 
(4) zusammengesetzt ist, daB jeder ProzeBmodul (4) 
• eine oder mehrere ProzeBstationen (10, 10') und 65 
mindestens eine oder mehrere Ablagen (11, 11', 
11'", 11"") und jeweils mindestens ein Handha- 
bungsgerat (9, 9i, bis 94) aufweist, durch das die 
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Substrate von ProzeBstation (10, 10') zu ProzeBsta- 
tion (10, lO 7 ) ggf. uber eine oder mehrere Ablagen 
(11) auch von Modul (4, 5) zu Modul (4, 5) transpor- 
tierbar sind und daB die einzelnen austauschbaren 
Module (2, 4, 5, 6, 17) abgekapselt sind und daB 
Versorgungsleitungen und Kanale und Entsor- 
gungskanale der benachbarten Module (4, 5, 6, 17) 
miteinander verbunden sind, insbesondere fur die 
Zufuhrung der Reinatmosphare. 

2. Fertigungssystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl mindestens eine Ablage (11) des 
Moduls (4, 5) so angeordnet ist, daB sie von alien 
Handhabungsgeraten (9i bis 9*) des Moduls (4, 5) 
bedienbar ist 

3. Fertigungssystem nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB jedes Handhabungsge- 
rat (9) eines Moduls (4, 5) drei ProzeBstationen (10, 
10') oder Ablagen (11, 11', 11", ll 7 ", 11"") errei- 
chen kann. 

4. Fertigungssystem nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB vier Handha- 
bungsgerate (9i bis 94) vorgesehen sind und daB 
"mindestens zentral zwischen diesen eine Ablage 
(11) vorgesehen ist. 

5. Fertigungssystem nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zusatzlich auf einer AnschluBsei- 
te des Moduls zwei Ablagen (11', 11") vorgesehen 
sind, die auch.uber mindestens ein-Handhabungsge- 
rat (9) des benachbarten Moduls (4, 5) bedienbar 
sind (Fig. 3). 

6. Fertigungssystem nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zusatzlich auf einer, der An- 
schluBseite gegeniiberliegenden Abschluflseite, 
zwei weitere Ablagen (11'", 11"") vorgesehen sind 
(Fig. 4). 

7. Fertigungssystem nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl jeweils 4 Handhabungs- 
gerate (9i bis. 9 4 ), drei Ablagen (11, 11', 11") und 
zwei ProzeBstationen (10, 10') in einem Standard- 
modul vorgesehen sind (Fig. 3). 

8. Fertigungssystem nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Handha- 
bungsgerate (9), die Ablagen (11) und die ProzeB- 
stationen (10) auf einem horizontaien Gitter (12) 
vorgesehen sind, daB die Arbeitsmittel, Antriebe, 
Steuerungen, Entsorgungskanale und Leitungen 
unterhalb dieses Gitters (12) vorgesehen sind und 
daB die Zufuhrung der Reinatmosphare ggf. mit 
Ventilatoren und Filtern im Abstand uber dem Git- 
ter (12), den Handhabungsgeraten (9), den Ablagen 

(11) und den ProzeBstationen (10) angeordnet sind, 
und dafl die Reinatmosphare das Gitter (12) von 
oben nach unten durchstromt 

9. Fertigungssystem nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Module (4, 5).mindestens teil- 
weise unabhangig voneinander Steuerungen fur die 
ProzeBstationen (10, 10') und die Rematmospharen 
Umwalzung aufweisen. 

10. Fertigungssystem nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Module (4, 
5) kanalabschnittartig aufgebaut obenliegend die 
Luftversorgung, untenliegend die Medienversor- 
gungs und -entsorgungsleitungen, die ProzeBabluft 
und die Antriebe und dazwischen uber dem Gitter 

(12) , den Handhabungs- und ProzeBbereich fur die 
Substrate aufweist, wobei dieBereiche iiber Seiten- 
wande seitlich abgeschlossen sind und' daB zusatz- 
lich stirnseitige Zwischen wande (14) mit ggf. ver- 
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schlieBbaren Durchreicheoffnungen (15) fur die 
Handhabungsgerate (9) zum Weitertransport der 
Substrate vorgesehen sind 

11. Fertigungssystem nach einem der Anspruche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine oder meh- 5 
rere Ablagen als Kassettenstationen (3, 3') ausge- 
bildet zur Ein- und/oder Ausschleusung der Sub- 
strate. 

12. Fertigungssystem nach einem der Anspruche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Pro 10 
zeBmoduIe (4) uber einen Medienbus (7) miteinan- 
der und ggf. mit einem oder mehreren Versor- 
gungsmodulen (€) miteinander vernetzt sind. 

13. Fertigungssystem nach einem der Anspruche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen 15 
Stationen der ProzeBmodule (4) variabel bestiick- 
bar sind. 
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